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S c h u t z a n s p r U c h e 

Besen- Oder Burst enkorper od. dgl. aus mindestens zvrei 
Teilen hergestellt, wobei der wahrend des einsatzge- 
. rechten Gebrauchs bodennahe Teil als Borstentrager dient, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t, dafl die Telle 
dunnwandig, ; also in einem Wandd'ickenbereich zwischen 
1,5 bis^jTmm, ausgefuhrt sind und daJ3 der Bund(6) des 
Borstentragers (1) in die deckungsgleiche Nut (7) der 
Haube (2) eingesetzt und. die auJ3ere Nutbegrenzung (8) 
mittels Ultraschall od. dgl. nach unten umgebordelt wird. 

Bosen- Oder Burst enkorper od. dgl. nach Anspruch 1, 
d a d ur c h g e k e n. n. z e i c h n e t, dafi die Telle 
aus verschiedenen Materialien, insbesondere verschie- 
denen thermoplastischen Kunststoffeh hergestellt wird. 

Besen- Oder Burstenkbrper od. dgl. nach Anspruch 1 , 
dad ur c h g e k e n n z e i c h n e t daB die Telle 
aus glelchen Materialien, insbesondere thermoplastische 
Kunststoffe wie Polypropylen, Polyamid od, dgl. herge- 
stellt' wird. ' 

Besen- oder Bur st enkorper. od. dgl. nach Anspruch 3» 

d a d u r c h g e k.'e nn.zeie-h.net, daJ3 die Telle 

materials chlussig verschweiflt werden 

Besen- oder Burstenkbrper od. dgl. nach einem der An- 
sprUche 1 bis 4, d ad u r c h g e k e n n z e i c h- 
n e t, daB die Telle miteinander . verrastet werden. 
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6. Besen- Oder BUrstenkorper od. dgl. nach einem der An- 
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
n e t, dafi in den Borstentrager (1) eine separate 
Platte (9) zur Aufnahme der Borsten eingesetzt wird. 

7. Besen- oder BUrstenkorper od. dgl. nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, daQ die 
Platte (9) rait dem Borstentrager (1) verrastet ist. 

8. Besen- oder BUrstenkorper od. dgl. nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 die 
Platte (9) mit dem Borstentrager (1) versehweiBt ist. 

9. Besen- Oder BUrstenkorper od. dgl. nach Anspruch 6, 
dadurch. gekennzeic h n e t, daQ die 
Platte (9) mit dem Borstentrager (1) verklebt ist. 
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. Besen- Oder Burstenkorper od. dgl. 

Die Erfindung betrifft Besen- Oder Burstenkorper od.dgl., 
welche aus' riiindes tens zwei Teilen hergestellt sind, wobei 
der wahrend des einsatzgerechten Gebrauchs bodennahe Teil 
als Borstentrager dient; 

Es sind Besen- und Burstenkorper bekannfc, welche einstuckig 
aus geschaumtem thermoplastischeri Kunststoff gespritzt 
wurden. Aus Grunden der bisher tiblichen Besteckungstechnik, 
wonach- die Borstenbundel mittels Metallanker Oder -schlingen 
in Bohrungen der KSrper gehalten werden, erforderten diese 
Korper eine groBe Wanddicke. 

Nun sind in neuerer Zeit Besen- und Burstenkorper bekannt 
geworden, bei denen die Wanddicke erheblich reduziert werden 
konnte, well hier die Kunstborsten direkt auf den glatten 
Korper auf geschweifit warden und somit keine. Bohrungen erfor- 
derlicla waren xmd sind.Dadurch konnte eine erhebliche Material- 
einsparung bei den nach wie vor einstiickigen Korpern erreicht 
werden. Man mufi jedoch in Kauf nehmen, dalB Besen- und Bursten- 
korper riicht mehr eihsatzgerecht und ansprechend gestaltet 
werden konnen oder daBdie durch die Dunnwandigkeit erforder- 
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lichen Verrippungen mit ihren Schmutzeclcen einem Reinlich- 
keitsgedariken widersprechen. 

Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, Burs ten- und 
Eesenkbrper od. dgl. so auszubilden, daB die den Vorteil 
der eeringen Wanddicke behalten und trotzdem eine einsatz- 
gerechte und leicht zu reinigende Form sowie ein ansprech- 
endes Desigd ermoglicht wird. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB die Besen- 
oder Biirstenkorper od. dgl. aus mindestens zwei Teilen, 
gleicher Oder verschiedenartiger Materialien, vorzugsweise 
aber aus thermoplastischem Kunststoff im Spritzgufiverfahren 
od. dgl. hergestellt sind, wobei die Haube und der Borsten- 
triiger derart gestaltet sind, daB eine forms chliissige Verbin- 
dung miteinander, nach dem AufschweiBen der Borsten, erfolgen 
kann. Wesentlich ist dabei, daB die Teile nur so dick ausge- 
fuhrt werden, wie dies f estigkeitsmaBig erforderlich ist und 
daB z.B. ein im Quer- und Liingsschnitt U-Porm aufweisender 
Borstentrager an seinem freien Ende der urnlaufenden Wandung 
einen nach auBen zeigenden Bund aufweist und eine ebenfalls 
im Quer- und Langsschnitt U-Form aufweisende Haube am freien 
Ende seiner urnlaufenden Wandung ein Winkelprofil besitzt, 
welches mit seinem zum Innenraum ge eines geschlossenen 'geo- 
metrischen Gebildes, im Beispiel eixi Rechteck, weisenden frei- 
.en Schenkel unterhalb des freien Endes der urnlaufenden Wandung 
der Haube verbunden ist, so daB sich an dieser eine umlaufende 
Nut ausbildet. Nach -dem AufschweiBen der Kunstborsten auf den 
glatten Borstentrager, er kann auch Sacklocher aufweisen, wel- 
che dann den SchweiBaustritt aufnehmen, wird dieser mit seinem 
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umlaufenden f reien Ende in die deckungsgleich umlaufende 
Nut des freien Endes der Haube eingesetzt und durch vor- ' 
zugsweise mittels Ultraschall urngebordelter auBeren Nut- 
begrenzung mit dieser formschlussig verbunden. Dabei er- . 
weist sich bei diesemo.'g. Beispiel die nach auBen auf- 
tragende' Umboi-delung als besonders vorteilhafte StoBkante 
bei, der Benutzung. als Besen oder Schrubber. 

Ferner bietet dieses Beispiel den enormen Vorteil, da!3' die 
Besen- oder. Biirstenteile aus verschiedenen Materialien, ins- 
besondere verschiedenen" thermoplastischen Kunststof fen her- 
gestellt werden konrien, was besonders dann von grofier Bedeu- 
-tung 1st, wenn Besen oder Burs ten oder dgl. mit hochwertigen 
Borsten aus thermoplastischem Kuns'tstoff (Polyamid, Polyester) 
gefertigt werden sollen und aus schweiBtechnischen Griinden 
(die zu verschweiBenden Telle bzw. Materialien dttrfen in ihrem 
sSchmeizverhalten nicht mehr als 5 Grad C voneinander abwei- 
chen) fur den Borstentrager ebenfalls dieses temere Material 
verwendet werden muBo Der Borstentrager muS dann besonders 
materialsparend ausgebildet werden und kann zur weiteren Ver- 
bllligung der Besen oder Bursten od. dgl. mit einer Haube aus 
geringwertigerem Neumaterial oder Regenerat verbunden werden. 

Ein weiteres erf indungsgemaBes Beispiel stellt die Herstellung 
der Telle aus jeweils demselben Kunststof f wie bei den Borsten 
verwendet dar. Hier kann eine. materialschliissige Verbindung 
von Haube und Borstentrager mittels Ultras chall-Schwei Ben 
- od. dgl. durchgefUhrt werden. . , 

. Nachfolgend 1st die Erfindung mit ihren Einzelheiten an Hand 
von Zeichnungen in A.usfuhrungsbeispielen noch naher erlautert 
und beschrieben. . . .. 
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Es zcigen 

Fig. 1 die-peFspek den halbseitigen Schnitt eines der Erfin- 
dung entsprechenden Schrubbers; 

Pig. 2 das Detail I gemafi Pigur 1 in vergroBerter Ausfiihrung 
und 

Fig. J> eine weitere erf indungsgemaBe Ausfiihrung im Schnitt. 

Der in den Zeichnungen dargestellte Schrubbeg besteht aus dem 
Borstentrager 1, der Haube 2 und den Kunstborsten J>, sowie in 
dem weiteren Beispiel aus der zusatzlichen Platte 9. 

Die Borsten 3 werden auf der Unterseite 4 des Borstentragers 1 
mit diesem verschweiSt, wobei hier, weil die Borsten nur ge- 
ring in den Borstentrager eindringen, hochstens eine Wanddioke5 
zwisehen 1,5 bis^"mm, je naoh GriiBe der Besteckungsf lache, 
erforderlich ist. Nun wird der Borstentrager 1 mit dem an seinem 
f reien Ende der umlauf enden Wandung 1 o angebrachte nach auBen 
zeigende Bund 6 in die deckungsgleich umlaufende Nut 7 am freien 
Ende der umlauf enden Wandung 1 1 der Haube 2 eingesetzt und die awfl 
auBere Nutbegrenzung 8 urn den Bund 6 nach unten gebordelt, so daB 
eine formschliissige Verbindung von Haube 2 und Borstentrager 1 
hergestellt ist. 

Bei einem weiteren erf indungsgemaBen Beispiel wird in den Borsten- 
trager 1 eine mit Borsten J versehenen Platte 9 eingesetzt, und 
zwar durch rasten, schweifien od. dgl. 
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